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Abstract of DE1 9823635 

Square distribution pipes (1) and round cross pipes (2) of the radiator are jointed by a press/solder 
connection. A distribution pipe has stamped and deep-drawn apertures (6) to hold a solder ring, and 
recesses (7) to accommodate the cross pipes, when the pipes are pressed together. The apertures 
have central holes. The solder rings are formed to be self-locking after fitting. The connection sections 
(8) of both ends of a cross pipe are upset for a precise fit into the recesses, and are deburred at the 
same time. 
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@ Verfahren zur Herstellung eines Heizkorpers 

® Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung eines Heizkorpers durch Anwendung einer 
Pre(J-/L6tverbindung. 
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y . Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Heizkorpers durch Anwendung einer PreB/ 
Lotverbindung. 5 

Zum technologischen Hintergrund seien folgende An- 
merkungen gegeben: 

Im Badezimmerbereich werden aus Design-Griinden oft 
speziell geformte Heizkorper eingesetzt. Diese Heizkorper 
haben z. B. Vierkantrohre als Verteilerrohre und Rundrohre 10 
als Querverbinder als Grundelemente. Diese Grundelemente 
werden in der Form einer Leiter mit mehr oder weniger gro- 
6en Abstanden der einzelnen Sprossen zueinander gefertigt, 
Die so entstandenen Heizkorperformen werden seit mehre- 
ren Jahren sehr erfolgreich im Badezimmerbereich vertrie- 15 
ben. 

Diese Heizkorper haben nicht nur eine asthetische Form 
und tragen dadurch zur Gestaltung des Badezimmers bei, 
sondem sie haben auch noch eine praktische Funktion, in- 
dem sie zum Trocknen der Handtucher genutzt werden. 20 

Die Herstellung dieser Heizkorper wird bisher in unter- 
schiedlicher Weise ausgefuhrt. So werden z. B. in Vierkant- 
rohre, die in entsprechende Lange abgeschnitten wurden, an 
einer Langsseite Offnungen angebracht, in oder an diese 
Rundrohre mit entsprechenden AbmaBen befestigt werden. 25 
Die Befestigung geschieht in einer Ausfuhrungsform in der 
Weise, daB ein Loch in das Vierkantrohr gestanzt oder ge- 
bohrt wird, in welches das vorbereitete Rundrohr in einem 
entsprechenden Ab stand eingeschoben wird, so daB es in die 
Offnung des Vierkantrohres hineinragt. Nach derPositionie- 30 
rung des Rundrohres im Loch des Vierkantrohres wird das 
Rundrohr mit dem Vierkantrohr verbunden. Die Verbindung 
geschieht entweder durch Verschweissen oder durch Verio- 
ten. Werden die beiden Rohre verschweisst, so entsteht urn 
die Verbindungsstelle herum an der Aussenseite des Rund- 35 
rohres bzw. des Vierkantrohres eine SchweiBnaht, die natur- 
gemass nicht gleichmassig verlauft. Das hat den Nachteil, 
daB die SchweiBnahte des ofteren nachbehandelt werden 
miissen. Somit entstehen zusatzliche Fertigungskosten, die 
sich nachteilig auswirken. Weiters ist auch bei gewissenhaf- 40 
ter Verarbeitung keine gleichmassige Oberflache in der Ver- 
bindungsstelle zu erreichen. 

Die zuvor beschriebene Moglichkeit der Verbindung zwi- 
schen Vierkantrohr und Rundrohr ist ebenfalls gegeben, 
wenn das Rundrohr in seinem Aussendurchmesser groBer ist 45 
als das Loch in dem Vierkantrohr. Bei dieser Fertigung wird 
das Rundrohr uber eine Vorrichtung an entsprechender 
Stelle an dem Vierkantrohr so plaziert, daB die Offhung des 
Rohres genau an dem Loch im Vierkantrohr plaziert ist. Das 
so angeordnete Rundrohr wird nun mit dem Vierkantrohr 50 
verbunden. Dies kann nun wieder entweder durch Verldten 
oder Verschweissen geschehen. Beim VerschweiBen treten 
im Grunde die gleichen Probleme wie zuvor bei der ersten 
Ausfuhrungsform des Heizkorpers auf. 

Um dem Umstand Rechnung zu tragen, daB die Oberfla- 55 
che beim VerschweiBen ungleichmassig wird, wurde ein 
weiteres Verfahren entwickelt, um die Rohre zu verbinden. 
Bei diesem Verfahren werden ebenfalls zuerst die Locher im 
Vierkantrohr angefertigt, und anschlieBend die Riickseite 
des Vierkantrohres der Lange nach geschlitzt. Dieser Schlitz 60 
wird aufgeweitet, so daB es moglich wird, von der Riick- 
seite, also von der Innenseite des Rohres an die Verbin- 
dungsstelle des Vierkantrohres mit dem Rundrohr zu gelan- 
gen. Nun werden alle Rundrohre mit dem Vierkantrohr ver- 
schweisst, und anschlieBend wird das Vierkantrohr wieder 65 
zusammengebogen und der Lange nach zugeschweisst. 
Diese Fertigungstechnik hat den Vorteil, daB die Verbin- 
dungsstelle zwischen Rundrohr und Vierkantrohr einen sau- 



beren StoB hat und keine Unebenheiten aufweist. Der Nach- 
teil bei diesem Verfahren ist jedoch, daB ein enormer Auf- 
wand getrieben werden muB, um diese glatte Oberflache zu 
erzielen. 

Eine weitere Moglichkeit der Verbindung zwischen dem 
Verteilerrohr, das vorzugsweise als Vierkantrohr ausgebildet 
ist und dem Querrohr, das als Rundrohr ausgebildet ist, be- 
steht darin, daB die Verbindung als Lotverbindung ausge- 
fuhrt wird. In diesem Fall werden wie zuvor beschrieben, 
die Querrohre in die Locher der beiden Verteilerrohre in ent- 
sprechender Tiefe eingefuhrt und hartgelotet. Die zweite 
Moglichkeit des Hartlotens besteht darin, daB die Querrohre 
im Aussendurchmesser groBer sind als die Durchmesser der 
Locher in den beiden Verteilerrohren, und die Querrohre an- 
hand einer Vorrichtung an das Verteilerrohr anstossen und 
nach entsprechender Positionierung verlotet werden. 

Bei den eben beschriebenen Verfahren des Verlbtens ist es 
bisher notwendig RuBraittel einzusetzen, um das Verlaufen 
des Lots zu gewahrleisten, damit die Verbindung zwischen 
dem Verteilerrohr und dem Querrohr absolut dicht wird. 
Dazu werden entsprechend groBe Mengen von RuBmitteln 
und Lot benotigt. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zu entwickeln, das eine Verbindung zwischen dem 
Vierkantrohr und dem Rundrohr ermoglicht, wobei die 
Oberflachen des Rundrohres und des Vierkantrohres im 
sichtbaren Bereich der Verbindungsstelle unverandert glatt 
bleiben, kein FluBmittel benotigt wird und der Arbeitsauf- 
wand dabei deutlich verringert ist. 

Diese Aufgabe wird durch das im Kennzeichen des unab- 
hangigen Patentanspruchs angegebenen Merkmal gelost. 

Anhand einer moglichen Ausfuhrungsform wird nun die 
vorliegende Erfindung naher erlautert. 

Um eine optimale Verbindung zwischen dem vorzugs- 
weise als Vierkantrohr ausgebildetem Verteilerrohr und den 
vorzugsweise als Rundrohr ausgebildetem Querrohr zu er- 
zielen, werden in das Verteilerrohr Locher gestanzt, die an- 
schlieBend tiefgezogen werden. Das Hefziehen hat die Auf- 
gabe, dem Rand des jeweiligen Lochs so zu forrnen, daB er 
zur Aufnahme eines sogenannten Lotringes und anschlie- 
Bend zur Aufnahme des Querrohres geeignet ist. Das Uefge- 
zogene Loch hat also eine zweifach abgestufte Einpressung. 
Dabei ist von der Aussenseite des Verteilerrohres gesehen 
eine erste tiefe Einpragung angeordnet, in der bei der Ferti- 
gung des Heizkorpers das Querrohr eingepresst wird. Zum 
Lochmittelpunkt hin gesehen ist am Boden dieser Einpra- 
gung eine als Ring bezeichenbare Rache des Verteilerrohres 
ausgeformt, die an ihrer Innenseite wiederum eine Vertie- 
fung aufweist, welche in der Form ahnlich der ersten Vertie- 
fung ist. Diese zweite Vertiefung unterscheidet sich zur er- 
sten Vertiefung in der Weise, daB die Einpragtiefe deutlich 
geringer ist als bei der ersten. Diese zweite Vertiefung dient 
zur Aufnahme des Lotrings, und weist- wie die erste Vertie- 
fung an ihrem Boden zum Lochmittelpunkt hin gesehen ei- 
nen ringfbrmig ausgebildeten Materialrest des Verteilerroh- 
res auf, in dem in seinem Mittelpunkt der Durchbruch des 
Lochs im Verteilerrohr angeordnet ist. 

Die Lange des zu bearbeitenden Verteilerrohres ist dabei 
beliebig wahlbar. Ebenfalls ist die Lange des Querrohres be- 
liebig ausfuhrbar. Die Langen der benotigten Rohre, also so- 
wohi des Verteilerrohres wie auch des Querrohres, spielen 
bei der Bearbeitung der in entsprechender Anzahl angeord- 
neten Locher im Verteilerrohr keine Rolle. 

Die einzelnen Querrohre, die vorzugsweise als Rundrohre 
ausgebildet sind, werden auf entsprechende Lange zugesagt 
und an ihren beiden Enden auf ein exaktes PassmaB ge- 
staucht. Die Stauchung erfolgt in der Weise, daB das Rohr an 
seinem Aussenradius entsprechend der Passung in dem tief- 
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gezogenen Loch des Verteilerrohres verjungt wird, wobei 
gleichzeitig auch eine Entgratung an der Schnittstelle des 
Querrohres erfolgt. 

Zum Zusammenbau des Heizkorpers werden zwei Vertei- 
lerrohre, in die gestanzte und tiefgezogenene Locher einge- 5 
arbeitet sind, mit Lotringen in den inneren Vertiefungen aus- 
gestattet. Die Lotringe siad dabei so geformt, daB sie vorge- 
spannt sind und beim Einlegen in die dafiir vorgesehene 
Einpragung durch ihre Spannkraft verankert werden. Die 
beiden mit Lotringen versehenen Verteilerrohre werden nun 10 
so positioniert, daB jeweils die beiden Seiten mit den ange- 
ordneten Lochern sich gegenuberliegen. Diese Positionie- 
rung geschieht auf einer Vorrichtung, auf die nun anschlie- 
Bend die Querrohre gelegt werden. Fur die Querrohre sind in 
entsprechendem Abstand Positionsstellen angeordnet, so 15 
daB sie so zum Liegen kommen, daB beim Zusammenschie- 
ben der beiden Verteilerrohre gegeneinander die Querrohre 
mit den beiden Verteilerrohren verpresst werden. Die Ver- 
pressung erfolgt dadurch, indem beide Verteilerrohre gegen 
die Langsachsen der Querrohre, die auf das genaue MaB des 20 
uefgezogenen Lochs gestaucht wurden, zusammengepresst 
werden bis diese in der Passung sitzen und eine feste Verbin- 
dung ergeben. Durch dieses Verpressen ist die Konstruktion 
des Heizkorpers bereits so stabil, daB der Heizkorper in ei- 
ner entsprechenden Lagereinrichtung zum Beispiel einer 25 
Gitterbox gelagert werden kann. Durch den festen Sitz der 
Verpressung behalt der Heizkorper seine Form und kann 
nun verlotet werden. 

Zum Verloten wird der Heizkorper nun auf eine Forder- 
einrichtung, die in einen Heizofen fuhrt, gelegt. Der Lotvor- 30 
gang findet dadurch statt, daB der Heizkorper beim Durch- 
lauf durch den Ofen gleichmassig erhitzt wird und der ein- 
gelegte Lotring verschmilzt und durch Kapillarwirkung zwi- 
schen Verteilerrohr und Querrohr rund um das Ende des 
Querrohres gleichmassig verlauft. Durch die hohe Passge- 35 
nauigkeit des Querrohres mit dem gestanzten und tiefgezo- 
genen Loch des Verteilerrohres ist es gewahrleistet, daB das 
geschinolzene Lot gleichmassig um den Umfang des Quer- 
rohres verteilt wird. 

Ein wichtiger Faktor bei dieser Art von Lotvorgang ist, 40 
daB kein FluBmittel bei diesem Lotvorgang benotigt wird. 
Der Grund dafiir ist eine spezielle Legierung des Lotrings, 
sowie die Verio tung im Ofen unter Schutzgas. Ebenfalls ent- 
f alien jegliche Vorarbeiten zur Oberflachenreinigung, wie 
z. B. Einfetten mit giftigen Losemitteln (Chlorieten, Koh- 45 
lenwasserstoff) oder Chemiekalien (Natronlauge oder 
Schwefelsaure). Die Lotstelle kann vollkommen unbehan- 
delt verlote, werden. Somitentstehen keine giftigen und ura- 
weltschadlichen Dampfe oder Riickstande, die Luft oder 
Wasser belasten. Das gleiche gilt fur die Arbeitskrafte, die 50 
die Heizkorper montieren. Der Heizofen kann also ohne zu- 
satzliche Absaug- oder Filtervorrichtungen in einer Monta- 
gehalle aufgestellt und betrieben werden. 

Zum Schutz vor Oxidation an der Lotstelle wahrend des 
Lotvorgangs wird in den Ofen eine Mischung aus StickstorT- 55 
wasserstoff in entsprechend dosierter Menge eingespeist. 
Durch diese Einspeisung wird sogar eine Reduktion (Re- 
dox) evtl. aufgetretener Oxidation an der Oberflache erzielt. 

Ein weiterer Vorteil durch das Verloten mittels eines 
Ofens besteht darin, daB der Heizkorper gleichmassig er- 60 
warmt wird, und so keine Spannungen in dem Material auf- 
treten, die durch Temperaturunterschiede verursacht wer- 
den. Nach dem Durchlauf der Hirzekammer des Ofens wird 
der Heizkorper in einer zweiten Zone der Loteinrichtung 
gleichmassig abgekuhlt. Durch diese gleichmassige Abkiih- 65 
lung behalt der Heizkorper seine Form, ohne daB er irgend- 
welche Spannungen im Material aufweist, die sonst ubii- 
cherweise beim Verloten oder Verschweissen auftreten. . 



Nach dem Abkuhlvorgang kommt der so vorgefertigte 
Heizkorper wieder aus der Lotanlage heraus. AnschlieBend 
wird er wieder in einer Lagereinrichtung gelagert und kann 
nach vollstandiger Abkuhlung weiter verarbeitet werden. 

Bei dieser Weiterverarbeitung werden an den Enden der 
beiden Verteilerrohre AbschluBstucke angebracht, so daB 
der Heizkorper nun ein geschlossenes System bildet. In 
diese vier AbschluBstucke werden nun Anschliisse fur den 
Zulauf und den Ablauf sowie fur das Entluftungsventil und 
einen Blinds topfen eingesetzt. Im AnschluB daran wird der 
in seiner Form fertige Heizkorper mit einem Prufdruck von 
ungefahr 10 bar auf Dichtheit gepruft. Danach kann er zur 
Weiterbehandlung seiner Oberflache dem entsprechenden 
Oberflachenbehandlungsvorgang zugefuhrt werden. 

Durch die vorliegende Erfindung ist es nun moglich, die 
Herstellung eines derartigen Heizkorpers wesendich einfa- 
cher und umweltschonender herzustellen. Dabei ist es eben 
entscheidend, daB gegenuber den bisherigen Verfahren die 
vorliegende Erfindung das feste zusammenfiigen von serien- 
massig hergestellten Rohren ermoglicht, wobei bereits beim 
zusammenfiigen die notige Menge Lot in Form eines Ringes 
an der benotigten S telle eingebracht wird. Durch die hohe 
Passgenauigkeit wird beim Verloten auch eine sehr geringe 
Menge von Lot benotigt So wird z. B. mit den heutigen Ver- 
fahren die 10- bis 15-fache Menge von Lot benotigt, die ver- 
gleichsweise bei der vorliegenden Erfindung notwendig ist, 
um eine stabile und dichte Verbindung zwischen dem Ver- 
teilerrohr und dem Querrohr zu gewahrleisten. 

Ein weiterer Vorteil der vorliegenden Erfindung besteht 
darin, daB keine Warmenachbehandlung erforderlich ist, um 
den Heizkorper zu entspannen. Somit erubrigt sich ein zu- 
satzlicher Energieaufwand, um Verspannungen, wie sie 
beim Schweissen oder Loten ublich sind, zu beseitigen. 

Durch die feste Verbindung nach dem Verpressen der bei- 
den Verteilerrohre mit den Querrohren ergibt sich auch eine 
saubere Ubergangsflache zwischen Verteilerrohr und Quer- 
rohr. Das heisst, es ist keine SchweiB- oder Lotnaht sichtbar, 
die eine Oberllachenveranderung des Verteilerrohres oder 
des Querrohres durch Materialauftrag oder Verschmelzung 
bewirken wiirde. Somit werden bei diesen Verfahren sau- 
bere Kanten an der Ubergangsstelle zwischen Verteilerrohr 
und Querrohr sowohl aussen als auch innen zu gewahrlei- 
sten. Korrosion von innen an den Verbindungsstellen (Spalt- 
korrosion) ist vollig ausgeschlossen. 

Anhand der Zeichnungen, die eine Ausfuhrungsform ei- 
nes Heizkorpers darstellen, der nach dem beschriebenen 
Verfahren hergestellt wurde, sei der Aufbau des Heizkorpers 
naher erlautert. 

Es zeigt: 

Fig, 1: die Darstellung einer Ausfuhrungsform eines 
Heizkorpers. 

Fig. 2: ein Verteilerrohr mit angeordneten Lochern zur 
Aufnahme der Querrohre, 

Fig. 2.1: eine Draufsicht auf das gestanzte und tiefgezo- 
gene Loch im Verteilerrohr, 

Fig. 3: ein Querrohr, das an seinen beiden Enden ge- 
staucht und entgratet ist, 

Fig. 4: einen Schnitt durch die beschriebene Verbin- 
dungsstelle zwischen Verteilerrohr und Querrohr nach dem 
Lotvorgang, 

Fig. 5: den gleichen Schnitt wie in Fig. 4 vor dem Lotvor- 
gang, 

Fig. 6: einen Schnitt durch ein Verteilerrohr in der Mitte 
des gestanzten und tiefgezogenen Lochs mit einem einge- 
legten Lotring, 

Fig. 7: die Abbildung nach Fig. 6 ohne Lotring. 

Die Abbildung in Fig. 4 zeigt ein Verteilerrohr 1, in das 
ein Querrohr 2 eingesetzt ist. Bei dieser Darstellung ist ein 
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Schnitt cfcurch das Verteilerrohr 1 in der Mitte des Lochs 5, in 
das das Querrohr 2 eingesetzt ist, dargestellt. An der Verbin- 
dungsstelle zwischen dem Verteilerrohr 1 und dem Querrohr 

2 fullt das Lot 4 die Konturen der Hohlraume aus. Das Aus- 
fiillen dieser Hohlraume geschieht bei der Erwarmung des 5 
Lotrings 3 im Lotofen, in dem er uber seine Schmelztempe- 
ratur erhitzt wird und anhand der Kapillarwirkung in den 
Hohlraum zwischen Verteilerrohr 1 und Querrohr 2 zer- 
flieBt. 

In Fig. 5 ist die gleiche Schnittstelle wie in Fig. 1 darge- 10 
stellt, hier ist jedoch die Verbindung zwischen Verteilerrohr 

I und Querrohr 2 noch nicht verlotet. Dadurch ist der Lot- 
ring 3 in der fiir ihn vorgesehenen Vertiefung des Lochs 5 
eingelegt erkennbar. Das Querrohr 2 steht an der dafiir vor- 
gesehenen Einpragung im Verteilerrohr auf. Durch die Stau- 15 
chung des Querrohres 2 an seinem Ende, das in das Loch 5 
des Verteilerrohres 1 eingesetzt ist, ist es nach dem Einpres- 
sen bereits stabil mit dem Verteilerrohr an der Wandung des 
Lochs 5 verbunden. 

Die Fig. 6 zeigt wiederum einen Schnitt durch das Vertei- 20 
lerrohr in der Mitte des Lochs 5 mit eingelegtem Lotring 3, 
der durch seine Vorspannung nach dem Einlegen in der rur 
ihn vorgesehenen Vertiefung 6 eingespannt ist. Die durch 
das Tiefziehen gefertigte Vertiefung 7 fur die Aumahme des 
Querrohres liegt von der Mitte des Verteilerrohres aus gese- 25 
hen nach aussen hin anschlieBend iiber der Vertiefung 6 fiir 
den Lotring. Von der Vertiefung 6 ausgehend nach innen hin 
ist anschlieBend das Loch 5, das den Durchbruch durch die 
Aussenwand des Verteilerrohres darstellt, erkennbar. Durch 
dieses Loch MieBt spater im Betrieb das Wasser fur den 30 
Heizkorper. 

In Fig. 7 wird wiederum ein Schnitt durch das Verteiler- 
rohr 1 gezeigt, wobei die Vertiefungen 7 und 6 sowie das 
Loch 5 von aussen nach innen hin gesehen dargestellt sind. 

Die Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung eines Ver- 35 
teilerrohres 1 mit darin angeordneten Lochern 5 und den 
durch Tiefziehen gefertigten Vertiefungen 6 und 7 zur Auf- 
nahme des Lotrings 3 und des Querrohres 2. 

Die Fig. 2.1 zeigt eine Draufsicht auf das Loch 5 mit den 
Vertiefungen 6 und 7, wobei in die Vertiefung 6 der Lotring 40 

3 eingelegt wird, die um die Materialstarke des Lotrings 3 
defer liegt als die Vertiefung 7, in die anschlieBend das 
Querrohr 3 eingepresst wird. 

Die Fig. 3 zeigt ein Querrohr 2 mit an seinen beiden En- 
den im Verbindungsbereich 8 der in die Vertiefung 6, 7 des 45 
Verteilerrohres 1 eingepresst wird, wobei das abgeschnit- 
tene Ende des Querrohres 2 durch die Stauchung gleichzei- 
tig entgratet wird. 

Die Darstellung in Fig. 1 ist zweigeteilt und zeigt in ihrer 
linken Halfte einen Heizkorper in einer moglichen Ausfuh- 50 
rungsform der zuvor beschriebenen Art. Dabei sind zwei 
Verteilerrohre 1 erkennbar, in die Querrohre 2 eingesetzt 
sind. In der rechten Halfte wird der Heizkorper in seinen 
Einzelteilen gezeigt. Darin sind Locher 5 dargestellt, die 
Vertiefungen 6 und 7 aufweisen, in die Querrohre 2 mit ih- 55 
ren an den Enden gestauchten Verbindungsbereich eingefiigt 
werden. Wei teres sind in beiden Halften der Darstellung Ab- 
schluBdeckel 9 mit Entluftungsventil 10 und Blinds topfen 

II sowie Anschliisse fiir den Zulauf 12 und den Ablauf 13 
angeordnet. 60 

Wichtig bei der vorliegenden Erfindung ist, dafi das Loch 
5 mit seinen Vertiefungen 6 und 7 der Form des Querrohres 
und des henotigten Lotringes entspricht, um die Verbindung 
in der zwischen Verteilerrohr 1 und Querrohr 2 in der be- 
schriebenen Weise zu ermoglichen. 65 

Durch die so beschriebene vorliegende Erfindung besteht 
der Vorteil, daB der Heizkorper ohne FluBmittel und mit ein- 
fachen Arbeitsschritten gefertigt werden kann. Durch dieses 



Fertigungsverfahren entsteht keine Belastung der Umwelt 
durch chemische Substanzen, die den HuBmitteln notwendi- 
gerweise beigefugt werden miissen, um eine hohe Qualitat 
der Lotverbindung zu erzielen. Das Fertigungsverfahren ge- 
wahrleistet also eine saubere und stabile Verbindung zwi- 
schen Verteilerrohr 1 und Querrohr 2. Die Verbindung durch 
das gestanzte und tiefgezogene Loch im Verteilerrohr 1 so- 
wie durch die Stauchung des Querrohres 2 an seinen beiden 
Enden im Verbindungsbereich 8 der in die Vertiefung 6 des 
Verteilerrohres 1 eingefugt wird, besteht bereits vor dem 
Verloten eine hohe mechanische Festigkeit des so entstande- 
nen Heizkorpers. Durch diese hohe Festigkeit kann der 
Heizkorper auf einem Lagerwagen zwischengestapelt wer- 
den und anschlieBend auf die Forderanlage des Lotofens ge- 
legt werden, ohne daB eine Beeintrachtigung oder Verande- 
rung der Form des Heizkorpers befurchtet werden muB. 

Beim Durchlaufen des Heizkorpers durch den Heizofen 
der Lbtanlage wird der Lotring iiber seinen Schmelzpunkt 
erhitzt, und verlauf t aufgrund der Kapillarwirkung zwischen 
dem Verteilerrohr und dem Querrohr gleichmassig in dem 
bestehenden Hohlraum zwischen diesen beiden Rohren. 
Durch die gleichmassige Erwarmung des Heizkorpers und 
anschlieBende gleichmassige Abkuhlung des Heizkorpers 
entstehen auch keine Verspannungen in den Rohren und es 
ist daher auch keine Nachbehandlung durch Warme zur Ent- 
spannung des Heizkorpers notwendig. Nach anschlieBender 
Fertigstellung durch VerschlieBen der Verteilerrohre und 
Anbringen der entsprechenden AnschluBmbglichkeiten ist 
der Heizkorper fertig zur Obertlachenbehandlung und kann 
damit dem nachsten Arbeitsschritt zugefiihrt werden. 

Bezugszeichenliste 

1 Verteilerrohr 

2 Querrohr 

3 Lotring 

4 Lot 

5 Loch 

6 Vertiefung fur Lotring 

7 Vertiefung fur Querrohr 

8 Verbindungsbereich 
9AbschluBdeckel 

10 Entluftungsventil 

11 Blindstopfen 

12 zulauf 

13 Ablauf 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Heizkorpern, da- 
durch gekennzeichnet, daB Verteilerrohre (1) mit 
Querrohren (2) anhand einer entsprechenden Press/ 
Lotverbindung zusammengefugt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Verteilerrohr (1) Vertiefungen (6) zur Auf- 
nahme von Lotringen (3) und Vertiefungen (7) zur Auf- 
nahme von Querrohren (2) beim Verpressen der Rohre 
miteinander aufweist, wobei zentral in den Verdefun- 
gen (6) Locher (5) angeordnet sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Querrohr (2) an seinen beiden Enden 
im Verbindungsbereich (8) auf das genaue PaBmaB fur 
die Vertiefung (7) im Querrohr (1) gestaucht und 
gleichzeitig entgratet wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Lotring (3) so 
geformt ist, daB er nach Einbringung in die Vertiefung 
(6) selbst spannend festsitzt. 



5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, da6 das Lot in Form des 
Lotringes (3) vor dem zusanunenfiigen der Rohre an 
der Lotstelle eingebracht wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 5 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Heizkorper ge- 
bildet durch zwei Verteilerrohre (1) und entsprechend 
vielen Querrohren (2) durch Einsetzen des Lotrings (3) 

in die Vertiefung (7) und anschliefiendes Verpressen 
der beiden Verteilerrohre mit den Querrohren durch die 10 
VerbindungssteUe (8) des Querrohres (2) in die Vertie- 
fung (7) des Verteilerrohres (1) mechanisch fest zur 
weiteren Verarbeitung seine Ausgangsform erhalt. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB durch Erhitzen des 15 
Heizkorpers iiber die Schmelztemperatur der Lotringe 
(3) der Heizkorper verlotet wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprti- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Erhitzen 
des Heizkorpers eine kontrollierte gleichmassige Ab- 20 
kiihlung stattfindet, die Verspannungen im Heizkorper 
verhindert. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindungstel- 
len komplett mit Lot ausgefullt sind und dadurch keine £5 
Toleranzspalten aufweisen, sondern Korrosion bzw. 
Spaltkorrosion nicht auftreten kann. 
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